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(54) Verfahren zur Herstellung einer Rotoreinheit fur einen Drehmelder mit Ringubertrager sowie 
Spulenk6rper zur Verwendung bei diesem Verfahren 



(57) Zur Herstellung einer Rotoreinheit fur einen 
Drehmelder mit Ringubertrager wird ein Spulenkdrper 
(10) zur Aufnahme der UbertragerwicWung verwendet, 
der radial nach auBen vorstehende Zapfen (15) als 
Anwickelstutzen aufweist. Auf diesen Anwickelstutzen 
werden die jeweiligen Wicklungsenden befestigt, bis in 
einem durchgehenden Wicklungsvorgang alle WicWun- 
gen der Rotoreinheit hergestellt sind. Danach werden 



die Zapfen (15) abgetrennt, und die Wicklungsenden 
werden in ublicher Weise miteinander verschaltet. Auf 
diese Weise kOnnen die Eisenteile der RotorwicWung 
und des Ubertragers vorab auf der Rotorwelle (10) 
montiert und alle WicWungen in einem Arbeitsgang her- 
gestellt werden. 
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Beschreibung 

Die Erf indung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
einer Rotoreinheit fur einen Drehmelder mit Ringuber- 
trager, wobei ein mit einem isdierenden Spulenkdrper 
versehener Ubertragerkern mit mindestens einer Uber- 
tragerwicWung bewickelt wind, wobei ferner ein mit 
Nuten versehenes Rotor-Blechpaket mit mindestens 
einer Drehmelderwicklung bewickelt wird und wobei der 
Ubertragerkern und das Rotorbiechpaket auf einer 
gemeinsamen Welle angeordnet und ihre WicWungsen- 
den miteinander verbunden werden. AuGerdem betrifft 
die Erf indung einen Spulenkdrper zur Verwendung bei 
diesem Verfahren. 

Bei schleifringlosen Drehmeldern mit an sich 
bekanntem Aufbau (EP 0 51 1 082 A1) ist es ublich, daG 
die jeweiligen WicWungen f Or den Ringubertrager einer- 
seits und den eigentlichen Drehmelderrotor anderer- 
seits in Einzeleinheiten getrennt gewickelt und in einem 
spatere Montagegang zu der vollstandigen Rotoreinheit 
der oben genannten Art zusammengesetzt werden. 
Dabei mussen jeweils Anfang und Ende einer jeden 
Wicklung zunachst herausgefuhrt und vor der Weiter- 
verarbeitung gesichert werden. An der zusammenge- 
bauten Rotoreinheit mussen die WicWungsenden dann 
wieder gelOst, einander richtig zugeordnet und mitein- 
ander verbunden werden. 

Ziei der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfah- 
ren anzugeben, mit dem alle WicWungen der Rotorein- 
heit in einem durchgehenden Arbeitsgang bewickelt 
werden kflnnen, urn damit einen einfacheren und 
schnelleren Fertigungsablauf zu enreichen. 

ErfindungsgemaG wird dieses Ziel mit einem Ver- 
fahren der eingangs genannten Art dadurch erreicht, 
daG der Ubertragerkern und das Rotor-Blechpaket 
bereits vor dem Wickeln auf der gemeinsamen Welle 
angeordnet werden, daG auf dem Ubertragerkern ein 
Spulenkbrper mit mindestens zwei gegeneinander ver- 
setzten, uber die Umfangskontur des RingQbertragers 
radial vorstehenden Anwickelstutzen angeordnet wird, 
daG auf den Anwickelstutzen die WicWungsenden der 
UbertragerwicWung wahrend des Wickelns der Dreh- 
melderwicWung befestigt sind und daG die Anwickelstut- 
zen danach aus dem uber die Umfangskontur des 
RingQbertragers vorstehenden Bereich entfernt wer- 
den. 

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren werden 
also sowohl die UbertragerwicWung als auch die Rotor- 
wicWung(en) fortlaufend auf den bereits vormontierten 
Eisenkernen der Rotoreinheit gewickelt, was aber nur 
dadurch mOglich ist, daG die radial vorstehenden 
Anwickelstutzen verwendet werden. Dies erschien bis- 
her unmOglich, da in der Statorbohrung des Drehmel- 
ders derartig vorstehende Anwickelstutzen zu wenig 
Platz haben, also der Rotor mit diesen Anwickelstutzen 
nicht eingeschoben werden kOnnte. ErfindungsgemaG 
dienen diese Anwickelstutzen auch nur als voruberge- 
hende Zwischenbefestigung fur' die WicWungsenden 
von Obertrager- und RotorwicWung und sie werden ent- 



sprechend nach der Fertigstellung der WicWungen ent- 
fernt, soweit sie uber den zulassigen Umfang der 
Rotoreinheit vorstehen. Dies kann errtweder vor der 
endgOltigen Verbindung der verschiedenen WicWung- 

5 senden der UbertragerwicWung und der RotorwicWun- 
gen oder auch nach diesem Verbinden geschehen. 

Die erfindungsgemaG verwendeten Anwickelstut- 
zen kflnnen in einer AusfuhrungsmOglichkeit als Draht- 
strfte in einem seitlich an einem AuGenflansch des 

10 SpulenkOrpers angeformten Ansatz, beispielsweise 
durch Einpressen, verankert werden. In diesem Fall ist 
es vorteilhaft, wenn nach den Wickelvorgangen jeweils 
der uberstehende Abschnitt des Drahtstiftes in den 
Bereich innerhalb der Umfangskontur der Rotoreinheit 

15 zuruckgebogen wird. 

In einer anderen bevorzugten Ausfuhrungsform 
sind die Anwickelstutzen jedoch in Form von Isolierstoff- 
Zapfen auf dem Umfang eines SpulenkOrperflansches 
angeformt, und sie werden nach den Wickelvorgangen 

20 abgetrennt. Bei dieser Vorgangsweise erhalt man den 
zusatzlichen Vorteil, daG keine zusatzlichen Masseele- 
mente am Rotor verbleiben, die unter Umstanden die 
Rotationssymmetrie stOren kCnrrten. 

Ein Spulenkfrper zur Verwendung bei dem erfin- 

25 dungsgemaGen Verfahren ist vorzugsweise derart 
gestaltet, daG er als Isolierstoffring mit zwei umlaufen- 
den Ranschen einen U-fOrmigen Querschnitt besitzt 
und daG an einem der Flansche mindestens zwei 
Anwickelstutzen in Form von Zapfen radial nach auGen 

30 vorstehend und im Winkel gegeneinander versetzt 
angeformt sind. Urn diesen SpulenkOrper auf einem 
Ubertragerkern mit ebenfalls U-fOrmigem Querschnitt 
montieren zu kflnnen, besteht er zweckmaGigerweise 
aus zwei halbkreisfOrmigen Ringsegmenten, wobei die 

35 beiden Zapfen bevorzugt an einem der Ringsegmente 
angeformt sind. 

Die Erfindung wird nachfolgend an Ausfuhrungs- 
beispielen anhand der Zeichnung naher erlautert. Es 
zeigt 

40 

Rgur 1 eine erfindungsgemaG gestaltete Rotorein- 
heit fOr einen Drehmelder in perspektivischer 
Ansicht, 

Rgur 2 einen aus zwei Ringsegmenten bestehen- 
45 den SpulenkOrper fur den Ubertragerteil der Rotor- 
einheit von Figur 1 , 

Rgur 3 die Rotoreinheit von Figur 1 in einer Drauf- 
sicht. 

Rgur 4 eine ausschn'rttsweise Darstellung eines 
so SpulenkOrpersegmentes mit einer gegenOber Figur 
2 abgewandelten Gestaltung von Anwickelstutzen 
in Seitenansicht und 

Rgur 5 eine Draufsicht V auf das SpulenkOrperseg- 
ment von Figur 4. 

55 

Die in den Figuren 1 und 3 gezeigte Rotoreinheit 
besitzt eine Rotorwelle 1 , auf der ein Rotorbiechpaket 2 
mit einer vorgegebenen Anzahl von schrag gefuhrten 
Nuten 3 angeordnet ist. Dieses Blechpaket wird an bei- 
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den Stirnseiten von Isolierflanschen 4 und 5 begrenzt. 
Weiterhin ist auf der Rotorwelle 1 axial versetzt zu dem 
Blechpaket 2 ein ringfOrmiger Clbertragerkern 6 mit U- 
fOrmigem Querschnitt angeordnet, der zwischen seinen 
Eisertflanschen 7 und 8 eine ObertragerwicWung 9 auf- 
nimmt. 

Zur Isolierung der ObertragerwicWung 9 gegenuber 
dem aus Eisen bestehenden Obertragerkern 6 mit den 
Flanschen 7 und 8 ist ein zweiteiliger SpulenkCrper 10 
vorgesehen, der in Figur 2 als Einzelteil gezeigt ist. 
Danach besteht der SpulenkOrper 10 aus zwei Ring- 
segmenten 11 und 12 von jeweils U-fOrmigem Quer- 
schnitt. An dem ersten bzw. oben gezeichneten 
Ringsegment 11 mit den beiden Flanschen 13 und 14 
sind zwei Zapfen 15 als Anwickelstutzen angeformt, die 
einander gegeniiberliegen bzw. urn annahernd 180° 
gegeneinander versetzt sind. Das andere Ringsegment 
12 mit seinen Flanschen 16 und 17 ist dementspre- 
chend einfacher herzustellen. An dem Ringsegment 1 1 
ist im Flansch 13 auBerdem ein Radialschlitz 18 einge- 
formt, durch den der Drahtanfang beim Beginn des Wik- 
kelns zu den unteren Lagen am Boden des U-fOrmigen 
SpulenkOrpers eingefuhrt werden kann. Urn das Einf uh- 
ren zusdtziich zu erleichtern, ist an einem Vorsprung 
des Flansches 13 neben dem Radialschlitz 18 ein 
Haken 19 zum Einfadeln des Drahtes vorgesehen. 

v Bei der Herstellung der Rotoreinheit werden 
zunachst das Blechpaket 2 mit den Isolierflanschen 4 
und 5 sowie der Obertragerkern 6 auf der Rotorwelle 1 
befestigt. Dann wird der SpulenkCrper 10 in Form der 
Ringsegmente 11 und 12 in den Obertragerkern 6 ein- 
gesetzt Die bis dahin montierte Rotoreinheit wird in 
eine Wickelvorrichtung gegeben, wo zunachst die Ober- 
tragerwicWung 9 gewickelt wird. Zu diesem Zweck wird 
der Drahtanfang zunachst an einen der Zapfen 15 
gewickelt und von dort mit seinem Abschnitt 20 
zunachst neben dem Flansch 7 mit etwa einer halben 
Drehung der Rotoreinheit urn die Rotorwelle geschlun- 
gen, bis er an dem Haken 19 gefangen und durch den 
Schlitz 18 des SpulenkOrperflansches 13 sowie inner- 
halb eines Schlitzes 22 des Eisenflansches 7 in den 
Wickelraum gelangt, wo dann die ObertragerwicWung in 
der vorgesehenen Weise erzeugt wird. Nach Beendi- 
gung dieses Wickelvorgangs wird das WicWungsende 
wieder durch einen Schlitz 22 bzw. 18 herausgefiihrt 
und an dem zweiten Zapfen 15 angewickelt. Von da an 
kann dann der Draht zum Blechpaket 2 gef Ohrt werden, 
wo in den Nuten 3 die Drehmelder-Rotorwicklungen 
erzeugt werden. Es kann aber fur diese RotorwicWun- 
gen auch ein anderer Draht verwendet werden. Wenn 
dann alle WicWungen auf der Rotoreinheit fertig gewik- 
kelt sind, wird die Ubertragerwicklung 9 in der vorgege- 
benen Weise mit der oder den Rotorwicklungen im 
Blechpaket 2 verschaltet, also beispielsweise veriotet. 
Die Zapfen 15 werden vor Oder nach diesem Verschalt- 
vorgang vom Umfang des SpulenkOrperflansches 13 
abgetrennt, so daB keine Telle mehr uber den Umfangs- 
rand hinausstehen. 

Die erfindungsgemaBe Gestartung hat den Vorteil, 



daB auch Rotorpakete mit Weineren Abmessungen 
gewickelt werden kOnnen, da fOr die Wickeldrahtf Ohrung 
Mindestabstande zwischen Rotor und Obertragerteil 
erforderlich sind. 

5 In den Figuren 4 und 5 ist noch eine weitere Aus- 
fuhrungsmOglichkeit gezeigt. In diesem Fall besitzt der 
SpulenkOrperflansch 13 seitliche Ansdtze 23, in welche 
AnwickelstQtzen in Form von Stiften 24 winkelig zuein- 
ander eingepreBt sind. An diese Stifte 24 wird der Wik- 

10 keldraht 25 angelOtet (LOtpunkt 26), wobei die Stifte 24 
am Fertigteil nach innen umgebogen werden, so daB 
sie nicht mehr uber den Umfang des SpulenkOrpers 10 
vorstehen. In Figur 4 sind diese zwei Fertigungsphasen 
dadurch angedeutet, daB die zwei Positionen der Stifte 

75 wahrend des Wickelns mit 24-1 und nach dem Wickeln 
mit 24-2 bezeichnet sind. 

Patentanspruche 

20 1. Verfahren zur Herstellung einer Rotoreinheit fur 
einen Drehmelder mit Ringubertrager, wobei ein 
mit einem isolierenden Spulenkdrper (10) verse- 
hener Obertragerkern (6,7,8) mit mindestens einer 
Ubertragerwicklung (9) bewickelt wird, wobei ferner 

25 ein mit Nuten (3) versehenes Rotor- Blechpaket (2) 
mit mindestens einer Drehmelderwickiung bewik- 
kelt wird und wobei der Obertragerkern (6) und das 
Rotor-Blechpaket (2) auf einer gemeinsamen Welle 
(1) angeordnet und ihre WicWungsenden miteinan- 

30 der verbunden werden, 

dadurch gekennzeichnet, daB der Obertrager- 
kern (6,7,8) und das Rotor-Blechpaket (2) bereits 
vor dem Wickeln auf der gemeinsamen Welle (1) 
angeordnet werden, daB auf dem Obertragerkern 

35 (6,7,8) ein SpulenkOrper (10) mit mindestens zwei 
gegeneinander versetzten, uber die Umfangskontur 
des Ringubertragers radial vorstehenden Anwickel- 
stutzen (15;24) angeordnet wird, daB auf den 
AnwickelstOtzen (15;24) die WicWungsenden der 

40 Ubertragerwicklung (9) wahrend des Wickelns der 
Drehmelderwickiung befestigt sind und daB die 
Anwickelstutzen (15;24) danach aus dem uber die 
Umfangskontur des Ringubertragers (7,8,9) vorste- 
henden Bereich entfernt werden. 

45 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, daB die AnwickelstOt- 
zen jeweils als Drahtstifte (24) in einem seitlich an 
einem AuBenflansch (13) des SpuienkOrpers ange- 
50 formten Ansatz (23) verankert und nach den Wik- 
kelvorgangen in den Bereich innerhalb der 
Umfangskontur des Ringubertragers (7,8.9) gebo- 
gen werden. 

55 3. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Anwickelstut- 
zen als Isolierstoff -Zapfen (15) auf dem Umfang 
eines SpulenkOrperflansches (13) angeformt und 
nach den Wickelvorgangen abgetrennt werden. 
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A.. SpulenkOrper zur Verwendung bei dem Verfahren 
nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, daB er als Isolierstoff- 
ring (11,12) mit zwei umlaufenden Flanschen 
(13,14,16,17) einen U-fOrmigen Querschnitt besitzt 5 
und daB an einem der Flansche (13) mindestens 
zwei AnwickelstQtzen in Form von Zapfen (15) 
radial nach auBen vorstehend, im Winkel gegenein- 
ander versetzt, angeformt sind. 

10 

5. SpulenkOrper nach Anspruch 4, 

dadurch gekennzeichnet, daB er aus zwei halb- 
kreisfOrmigen Ringsegmenten (11,12) besteht und 
daB die beiden Zapfen (15) an einem der Ringseg- 
merrte (1 1) angeordnet sind. 15 

6. SpulenkOrper nach Anspruch 4 Oder 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB der die Zapfen (15) 
tragende Flansch (13) versetzt zu den Zapfen min- 
destens einen Radialschlitz (18) zur Durchfuhrung 20 
der Wicklungsenden aufweist. 

7. SpulenkOrper nach Anspruch 6, 

dadurch gekennzeichnet, daB neben dem Radial- 
schlitz (18) an dem Spulenflansch ein Haken (19) 25 
zum Einfddeln des WicWungsdrahtes angeformt ist. 
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